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Patentanspriiche: 

1. Verfahren zum Herstellen ernes extrudierten 
Gegenstandes. insbesondere einer isolierenden Hul- 
le eines elektrischen Kabels, a us einem durch 
Einwirkung von Feuchtigkeit vernetzbaren, the mio- 
pias tischen Polymeren, z. a Polyathylen, bei dem in 
einem kontinuierlkhen Durchgang durch einen 
Extruder ein Grundpolymeres mit einem ungesattig- 
ten, hydrorysicrbaren Silan unter Beigabe eines freie 
Radikaie erzeugenden Reaktionsmittels und eines 
Silanol-Kondensationskatalysators sowie ggf. son- 
s tiger Zusatze gemisch t, das Gemisch wihrend 
tntensiver mechanischer Durcharbeitung erwarmt, 
plastifiziert und homogenisiert wird, wobei das 
Gemisch Qber die Reaktionstemperatur des Reak- 
tionsmittels erhitzt, auf dieser Reaktionstemperatur 
fur eine zur Bewirkung einer Aufpfropfung des 
Silanes auf das Gnmdpolymer ausreichende Reak- 
tionszeit gehalten, so aufbereitet fortlaufend zur 
Bildung des Gegenstandes ausgeformt und anschlie- 
Bend zur Vernetzung seines Polymeren in nahezu 
siedendes Wasser oder heiBen ungespannten NaB- 
dampf eingebracht wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Erwirmen des Gemisches 
durch zunachst maflige Warmezufuhr mit geringem 
Gradienten nur bis unterhalb der Zerfallstemperatur 
des Reaktionsmittels und sodann mit steilem 
Gradienten durch erhohte Warmezufuhr in mog- 
lichst kurzer Zeit sprunghaft auf die gewiinschte 
Reaktionstemperatur erfolgt, wobei ein Warme- 
ruckfluB von dem uber die Zerfallstemperatur des 
Reaktionsmittels erhitzten Reaktionsbereich auf den 
nur bis unter diese Temperatur erwSrmten Bereich 
des Gemisches weitgehend verhindert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Erwarmen des unter 140°C 
durchgearbeiteten Gemisches innerhalb eines Zeit- 
raumes von weniger als 2 Sekunden sprunghaft auf 
eine Reaktionstemperatur von wenigstens 200° C, 
vorzugsweise 220 bis 230° C, erfolgt, und daB dann 
fur eine Reaktionszeit von wenigstens 60 Sekunden 
bis zum Ausformen die Temperatur des Gemisches 
im wesentlichen konstant gehalten wird. 

3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 oder 2, mit einem ein 
beheizbares, hohlzylindrisches Gehause aufweisen- 
den Extruder, in dem eine Extruderschnecke 
antreibbar angeordnet ist welche eine Einzugszone, 
eine Homogenisierzone sowie eine AusstoBzone 
aufweist. und mit einem austrittsseitig an dem 
Gehause angeordneten Extrusionskopf, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Extruder (10) einen die 
Einzugs und die Homogenisierzone umfassenden, 
maBig beheizbaren ersten Gehauseabschnitt (2) und 
einen die AusstoBzone umfassenden, zumindesi 
teilweise intensiv beheizbaren zweiten Gehauseab 
schnitt (3) aufweist, wobei der erste Gehauseab- 
schnitt (2) von dem zweiten Gehauseabschnitt (3) 
mitteis einer einen dritten Gehauseabschnitt (4) 
bildenden isoliereinrichtung (14) thermisch isoliert 
ausgebildet ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wanddicke des als Isoliereinrich- 
tung (14) dienenden dritten Gehauseabschnittes (4) 
geringer ist als die Wanddicke der anderen beiden 
Gehauseabschnitte (2 und 3) und daB die beiden 
Stirnflansche der Isoliereinrichtung (14) einen etwa 



dem Durchmesser der Extruderschnecke (6) entspn 
chenden Abstand haben. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekeni 
zeichnet, daB die Isoliereinrichtung (14) eine ihre 

5 Gehauseabschnitt (4) umgebende Kuhlschlange (!? 
oder einen mit einem Kuhlmittel beschickbare 
Ringraum (16) aufweist und wenigstens gegen de 
die AusstoBzone umfassenden Gehauseabschnitt Q 
mitteis einer lsolierschicht (18) thermisch isoliert ist 

to 6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 
dadurch gekennzeichnet daB zwischen dem dei 
ersten Gehauseabschnitt (3) zugeordneten fcf ischbc 
reich (12) und dem dem zweiten Gehauseabschni 
( (2) zugeordneten Pfropfbereich (13) der Extrudei 

is schnecke (6) ein Hohlraum (19) ausgespart ist, in de 
eine durch den Mischbereich (12) der Schnecke (< 
gefuhrte Austauschleitung (20) fur den ZufluB eine 
warmeabfuhrenden Mediums, z. B. Kuhlwasse 
mtindet 

20 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahrtu zur 

25 Herstellen eines extrudierten Gegenstandes, insbesor 
dere einer isolierenden Hiille eines elektrischen Kabel 
aus einem durch Einwirkung von Feuchtigkeit verneta 
baren thermoplastischen Polymeren, z. B. Polyathylei 
nach dem Oberbegrif f des Anspruchs 1. 

3o Ein solches Verfahren zum Herstellen extrudierte 
Gegenstande, insbesondere von elektrischen Kabel 
und von Rohren, ist nach der FR-PS 22 93 776 bekann 
Bei der Durchfuhrung des bekannten Verfahrens ist e 
jedoch erforderlich, sorgfaitig darauf zu achten, daB di 

35 in das Grundpolymere eingebrachte Menge de 
Reaktionmittels im Vergleich zu der ublicherweise be 
derartigen Verfahren zugegebenen Reaktionsmittel 
menge relativ gering ist, um zu verhindern, daB di« 
Vernetzung nicht schon vor den Ausformen de 

40 Gemisches in einem die Extrusion desselben behindern 
den MaBe eintritt Diese Bedingung, welche fur di» 
Durchfuhrbarkeit des Verfahrens sowie fur die Qualita 
des auf diese Weise extrudierten Gegenstandes voi 
ausschlaggebender Bedeutung ist, bringt jedoc** nich 

^ unerhebliche Schwierigkeiten mit sich. 

Da bei Ublicher Dosierung des freie Radikal* 
erzeugenden Reaktionsmittels zu befurchten ist, dal 
bereits im Extruder also noch vor dem Ausformen de 
Gemisches eine diese behindernde Vernetzungsreak 

50 tion eintritt, muB die Dosierung des Reaktionsmittel 
moglichst gering gewahlt werden. Bei zu geringen 
Anteil des Reaktionsmittels besteht jedoch die Gefahi 
daB die Aufpfropfung des Silans auf das Grundpolyme. 
nur teilweise erfolgen kann, so daB bei der Feuchtiig 

55 keitsanwendung im letzten Stadium dieses Verfahren 
die angestrebte Vernetzung nur unvollkommen zt 
erzielen ist. Diese ist insbesondere bei so hergestelltei 
isolierenden Hullen elektrischer Kabel sehr nachteilig 
da die Betriebssicherheit solcher Kabel nicht in einen 

60 ausreichenden MaBe gewahrleistet ist. Elektrischi 
Kabel mit teilvernetzter Isolierung, d. h. einem Vernet 
zungsgrad von weniger als 75%, gemessen nach den 
sogenannten »Solvent-extraction Test«, entsprechei 
jedoch nicht mehr den hohen Anforderungen und dei 

65 dementsprechend definierten Spezifikationen der fu 
die Sicherheit verantwortlichen Institutionen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eii 
Verfahren der eingangs urnrissenen Art dahingehend z\ 
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verbessern, daB die Durchvernetzung des Endproduktes 
durch Feuchtigkeitsanwendung im letzten Verfahrens- 
stadium in einem ausreichenden MaBe gewahrleistet, 
zuglejch aber eine beginnende Vernetzung vor dem 
Ausformen des Gemisches mit Sicherheit verhindert ist, 
und die Fertigungsgeschwindigkeit bei Vermeidung des 
Erfordernisses einer sehr genauen, relativ sehr geringen 
Dosierung des Reaktionsmittels unter Gewahrleistung 
einer verbesserten Qualitat des Gegenstandes zu 
erhohen. Ausgehend von einem Verfahren der eingangs 
genannten Art wird die Aufgabe erfindungsgemaB 
dadurch gelost, daQ das Erwarmen des Gemisches durch 
zunachst maBige Warmezufuhr mit geringem Gradien- 
ten nur bis unterhalb der Zerfallstemperatur des 
Reaktionsmittels und sodann mit steitem Gradienten 
durch erhohte Warmezufuhr in moglichst kurzer Zeit 
sprunghaft auf die gewunschte Reaktionstemperatur 
erfolgt, wobei ein WarmeruckfluB von dem liber die 
Zerfallstemperatur des Reaktionsmittels erhitzten 
Reaktionsbereich auf den nur bis unter diese Tempera- 
tur erwarmten Bereich des Gemisches weitgehend 
verhindert wird. 

Die Erfmdung beruht auf der Erkenritnis, daB der 
kritischeTemperaturbereich, in dem sich das Reaktions- 
mittel zersetzt und sowohl zum Vernetzen als auch 
unter bestimmten, an sich bekannten Bedingungen zum 
Aufpfropfen des Silans auf das Grundpolymer geeignet 
ist, in moglichst kurzer Zeit, theoretisch mit einem 
Sprung, iibergangen werden muB, um die gewunschte 
Pfropfreaktion durchzufuhren, zugleich aber ein Anver- 
netzen des Grundpolymeren vor dessen Ausformen zu 
verhindern. Bei ausreichender Aufpfropfung des Silans 
auf das Grundpolymer erfolgt dessen Vernetzung nach 
dem Ausformen allein durch Feuchtigkeitseinwirkung 
bis zu dem gewunschten hohen Vernetzungsgrad, wobei 
sich die hierzu erforderliche Einwirkungszeit in 
Abhangigkeit von der Temperatur der Feuchtigkeit sehr 
wesentlich verringern laOt. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist es 
vorteilhaft, wenn das Erwarmen des unter 140°C * 
durchgearbeiteten Gemisches innerhalb eines Zeitrau- 
mes von weniger als 2 Sekunden sprunghaft auf eine 
Reaktionstemperatur von wenigstens 200°C, vorzugs- 
weise 220 bis 230°C, erfolgt und wenn dann fur eine 
Reaktionszeit von wenigstens 60 Sekunden bis zum 
Ausformen die Temperatur des Gemisches im wesentli- 
chen konstant gehalten wird. Es wurde gefunden, daB 
ein so gesteuertes Temperaturprofil des im Extruder 
durchgearbeiteten, plastifizierten Gemisches bei den 
ublicherweise verarbeiteien Polymeren, beispielsweise :•< 
Polyathylen, unter Verwendung der ublichen Reaktions- 
mittel, wie etwa Dicumylperoxid, optimale Resultaie 
erbringt. 

Hierbei wird namlich im Einzugs- und Mischbereich 
des Extruders das Gemisch des vorzugsweise in ^ 
Granulatoform eingegebenen Grundpolymeren mil 
dem ungesattigten, hydrolysierbaren Silan und dem in 
flussiger Form oder in Pulverform eingegebenen 
Reaktionsmittel, dem Katalysator sowie ggf. sonstigen 
Zusatzen mechanisch gui durchgearbeitet und bei einer so 
Temperatur intensiv gemischt und plastifiziert, die so 
weit unterhalb der Zersetzungstemperatur des Reak- 
tionsmittels liegt, daB dieses noch nicht reaktionsfahig 
ist, sondern ebenso wie alie ubrigen Bestandteile des 
Gemisches in dem plastifizierten und zugleich homoge- 65 
nisierten Grundpolymer gut verteilt wird. Mit beginnen- 
der Zersetzung des Reaktionsmittels, die etwa bei 
140°C einsetzt, beginnt dessen Reaktion, die — da es 
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sich hierbei um ein freie Radikale erzeugendes Mittel 
wie etwa ein Peroxid handelt — in dem besagten 
Temperaturbereich zwischen 140 und 200°C eine 
Vernetzung des Grundpolymeren herbeifiihren konnte, 
wenn die hierfur erforderliche Reaktionszeit ausreichen 
wurde. Dies wird aber durch die erfindungswesentliche 
MaBnahme des Herbeiftihrens eines plotzlichen Tempe- 
ratursprungs von 140 bis uber 200°C wirksam 
verhindert. 

Dem liegt die uberraschende Erkenntnis zugrunde, 
daB die gefurchtete Teilvernetzung des Grundpolyme- 
ren bei dessen Verarbeitung im Extruder viel besser als 
durch die sparsame Dosierung des Reaktionsmittels 
verhindert werden kann, wenn der Obergang der 
t5 Massetemperatur durch die kritische Peroxid- Vernet- 
zungs-Reaktionsphase auf die weit uber der Zerset- 
zungstemperatur des Reaktionsmittels liegende Pfropf- 
temperatur von mehr als 200° C in so kurzer Zeit erfolgt, 
daB in diesem Stadium eine Vernetzung des Grundpoly- 
20 meren wegen der viel zu kurzen Vernetzungsreaktions- 
zeit mit Sicherheit ausgeschlossen ist Zugleich wird das 
Gemisch nach Oberschreiten der kritischen Tempera- 
turphase so lange auf der Pfropftemperatur gehalten, 
daB das Aufpfropfen des Silans auf das Grundpolymer 
25 durch die Einwirkung des Reaktionsmittels bei diesen 
hohen Temperaturen unter optimalen Bedingungen 
erfolgt, wobei die hierfur erforderliche Reaktionszeit 
reichlich bemessen wird, um ein vollstandiges restloses 
Aufpfropfen des Silans auf das Grundpolymers zu 
30 gewahrleisten. 

Hierzu ist es — im Gegensatz zur Lehre des Standes 
der Technik — durchaus vorteilhaft dem zu verarbei- 
tendem Grundpolymeren eine gegenuber den her- 
kommlichen Peroxid- Vernetzungsverfahren zumindest 
35 gleiche oder sogar ubergrofle Dosis des Reaktionsmit- 
tels zuzusetzen, um das restlose Aufpfropfen auf das 
Grundpolymeren in relativ kurzer Zeit zu bewirken, 
wobei in dem gepfropften Grundpolymeren verbleiben- 
de Reste des Reaktionsmittels nicht nur unschadlich 
<o sind, sondern auch die nachfolgende Ausvernetzung, 
insbesondere oberflachliche Anvernetzung des also 
durch Feuchtigkeitseinwirkung vernetzbar gemachten 
Polymeren, gunstig beeinflussen konnen. 

Da sich — wie oben ausgefiihrt — die zur 
'o Ausvernetzung der aus einem ausreichend gepfropften 
Grundpolymeren geformten Gegenstande zu dem 
gewunschten hohen Vernetzungsgrad erforderliche 
Einwirkungszeit der Feuchtigkeit durch Erhdhung von 
deren Temperatur sehr wesentlich verringern laBt, ist es 
o zur Beschleunigung der Durchfiihrung des Verfahrens 
wiinschenswert, auf das zuerst ausreichend gepfropfte 
und danach ausgeformte Gemisch mit der Feuchtigkeit 
bei moglichst hoher Temperatur derselben, z. B. mit 
nahezu siedendem Wasser oder mit ungespanntem 
£ - NaBdampf, einzuwirken. Hierzu kann aus Anlageko- 
sten- oder Platzersparnisgriinden extrudierte, langge- 
sireckte Gegenstande zuvor auf Trommeln aufgebracht 
werden, wobei sich der groBe Vorteil der Moglichkeit 
einer beschleunigten Fertigung des ausgeformten, 
J vernetzbaren Gegenstandes bei nachfolgender getrenn- 
ter Vernetzung desselben durch die Anwendung 
erhitzter Feuchtigkeit, beispielsweise in Wasserbadern 
oder Feuchtkammern, ergibt 

Durch diese MaBnahme kann namlich nicht nur die 
Verweilzeit des Gegenstandes durch die hohe Tempera- 
tur der Feuchtigkeit erheblich herabgesetzt werden, 
sondern der VernetzungsprozeB kann schlieBlich auch 
nach der vorzeitigen Entnahme des Gegenstandes aus 
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dem Wasserbad oder aus dem Feuchtraum aufgrund der 
von dem Gegenstand aufgenommenen Feuchtigkeit bis 
zur ausreichenden Ausvernetzung desselben selbstatig 
abgeschlossen werden. Dies erbringt den zusatzlichen 
Vorteil geringen Feuchtraumbedarfs, trotz beschleunig- 
ter Fertigung von vernetzbaren, insbesondere langge- 
streckten Gegenstanden, z. B. der isoiierenden Hulle 
elektrischer Kabel mit deren im ausvernetzten Endzu- 
stand den gestellten Anforderungen entsprechenden 
hohen Qualitat, zu der die Vernetzung des Gegenstan- 
des nach dessen, z. B. mehrtagiger, freier Lagerung ohne 
besonderes Hinzutun ausreift. 

Die Erfindung betrifft zudem eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des vorausgehend beschriebenen Verfah- 



rens. 



Ausgehend von 'einer bekannten Vorrichtung mit 
einem ein beheizbares, hohlzylindrisches Gehause 
aufweisenden Extruder, in dem eine Extruderschnecke 
antreibbar angeordnet ist, welche eine Einzugszone. 
eine Homogenisierzone sowie eine AusstoBzone auf- 
weist, und mit einem austrittsseitig an dem Gehause 
angeordneten Extrusionskopf zeichnet sich die erfin- 
dungsgemaBe Vorrichtung dadurch aus, daB der 
Extruder einen die Einzugs- und die Homogenisierzone 
umfassenden, maOig beheizbaren ersten Gehauseab- 
schnitt und einen die AusstoBzone umfassenden, 
zumindest teilweise intensiv beheizbaren zweiten 
Gehauseabschnitt aufweist, wobei der erste Gehauseab* 
schnitt von dem zweiten Gehauseabschnitt mittels einer 
einen dritten Gehauseabschnitt bildenden Isolierein- 
richtung thermisch. isoliert ausgebildet ist. Weitere 
Ausgestaltungen dieser Vorrichtung sind mit den 
Anspruchen 4 bis 6 angegeben. Der erfindungsgemaBen 
Ausbildung der Vorrichtung liegt die Erkenntnis 
zugrunde, daB selbst eine noch so intensive Beheizung 
bestimmter Gehauseabschnitt fur das HerbeifOhren des 
angestrebten steilen Temperatursprunges unzureichend 
ist, wenn nicht Mittel vorgesehen sind, welche einen 
WarmeruckfluB von dem zweiten Gehauseabschnitt mit 
der stark beheizten Reaktionszone zur ma&ig beheizten 
Homogenisierzone des ersten Gehauseabschnittes 
wirksam verhindern, in welcher die bei etwa 140° C 
liegende Zerfallstemperatur des Reaktionsmittels nicht 
uberschritten werden soil. In der Zeichnung sind zwei 
Ausfiihrungsbeispiele der Vorrichtung nach der Erfin- 
dung dargestellt. Es zeigt schematisch 

Fig. 1 eine Ansicht, teilweise geschnitten, einer 
Vorrichtung zum Umhullen eines Kabels mit einem ein 
Gehause und eine Extruderschnecke aufweisenden 
Extruder, 

Fig. 2 einen Ausschnitt des Gehauses des Extruders 
gemaB Fig. 1 in einem zweiten Ausfuhrungsbeispiei, 

F i g. 3 einen Ausschnitt der Extruderschnecke nach 
F i g. t im Langsschnitt in grdBerer Darstellung und 

F i g. 4 einen Querschnitt durch die Extruderschnecke 
entlang der Linie IV-IV in F i g. 3. 

Ein Extruder 10 mit hohlzylindrischem Gehause 1, in 
dem eine Extruderschnecke 6 drehbar und antreibbar 
angeordnet ist, weist einen Querspritzkopf 17 und auf 
der gleichen Grundpiatte 27 in fluchtender Axialausrich- 
tung eine Befeuchtungseinrichtung 22 sowie eine 
Heizeinrichtung21 auf. 

Zwischen einem ersten Gehauseabschnitt 2, dem das 
zu verarbeitende Grundpolymer sowie die hierzu 
erforderlichen Zusatze in Granulat-, Pulver- oder 
fiussiger Form durch einen Beschickungstrichter 7 
eingegeben und darin unterhalb der Zerfallstemperatur 
des Reaktionsmittels plastifiziert und homogenisien 



werden, und einem zweiten Gehauseabschnitt 3 de 
Extruders 10 in dem das Aufpfropfen eines Silans au 
das Grundpolymere bei einer weit uber das Zerfallstem 
peratur des Reaktionsmittels, namlich bei einer ube 

5 200° C liegenden Temperatur, erfolgt, ist eine thermiscl 
isolierende Isoliereinrichtung 14 zur Verhinderung de 
Warmeruckflusses vom zweiten GehauseaBschnitt : 
zum ersten Gehauseabschnitt 2 angeordnet. 
Zur Steuerung des Temperaturprofils der Aufberei 

io tungs- und Verarbeitungstemperatur des Gemisches is 
das Gehause 1 des Extruders 10 in den Gehauseab 
schnitten 2 und 3 mit getrennt regelbaren elektrischei 
Heizbandern 5 versehen. In Mahe der den Warmeruck 
fluB verhindernden Isoliereinrichtung 14 ist da: 

is Gehause 1 in seinem zweiten Gehauseabschnitt 3 mi 
einer zur hoheren Warmeabgabe ausgelegten Hochfre 
quenzheizeinrichtung 9 ausgestattet. 

Die den WarmeruckfluB vom intensiv beheiztei 
Gehauseabschnitt 3 zu dem Gehauseabschnitt '* 

20 verhindernde Isoliereinrichtung 14 weist nach den 
ersten Ausfuhrungsbeispiei (Fig. 1) einen drittei 
Gehauseabschnitt 4 mit geringerer Wanddicke o| s dei 
erste Gehauseabschnitt 2 und der mit der K iifre 
quenzheizeinrichtung 9 ausgestattete zweite Gehause 

25 abschnitt 3 auf. Dieser diinnwandige dritte Gehauseab 
schnitt 4 weist eine etwa dem Durchmesser dei 
Extruderschnecke 6 entsprechende Lange auf, bei eine: 
Lange des ersten Gehauseabschnittes 2 von etwa den 
6fachen und einer Lange des zweiten Gehauseabschnit 

30 tes 3 von wenigstens dem lOfachen des Schnecken 
durchmessers. Um den Gehauseabschnitt 4 ist eii 
Ringraum 16 angeordnet, durch den ein Kuhlmitte 
gefuhrt wird. Die Gehauseabschnitte 2 und 4 sowie ^ 
und 3 sind thermisch mittels einer Isolierschicht 1J 

35 isoliert. 

Die Wanddicke des dritten Gehauseabschnittes 4 is 
so bemessen, daB diese gerade noch die fur di< 
Aufnahme des dort auftretenden Druckes ausreichend< 
Festigkeit aufweist. Hierzu ist ferner der Extruder 10 s< 

^0 ausgelegt, daB der fur das Ausformen des plastifiziertei 
Polymeren erforderliche hohe Druckanstieg erst in 
zweiten Gehauseabschnitt 3 erfolgt. 

Zum Herstellen einer elektrisch isoiierenden Hulle 2! 
fur ein Kabel aus einem vernetzbaren Polf *ren 

•■5 dessen Vernetzbarkeit mittels Feuchtigkeit b^wirk 
wird, wird ein elektrischer Letter 11 in den Querspritz 
kopf 17 gefuhrt und vor seinem Austria aus diesem mi 
dem plastifizierten vernetzbaren Gemisch der Polyme 
ren umspritzt. Nach dem Ausformen wird die Hulle 25 it 

:■<'» einer als Kuhlrtnne ausgebildeten Kuhleinrichtung X 
wenigstens bis auf eine Temperatur, bei welcher sit 
ausreichend formbestandig ist, um den Leiter 11 darii 
zentral festzulegen, abgekuhlt, auf eine ICabeltromme 
24 aufgebracht und darauf wahrend der erforderlicher 

> s Vernetzungszeit in heiBer Feuchtigkeit ausvernetzt. 

GemaB dem zweiten Ausfuhrungsbeispiei nach Fig.: 
weist der Gehauseabschnitt 4 an seiner AuBenoberfla 
che eine Ktihlschlange 15 auf. An dem Gehauseabschnit 
4 ist nach Fig. 2 lediglich eine den Gehauseabschnitt I 

oo gegen WftrmezufluB abdammende Isolierschicht II 
angeordnet. Der Gehauseabschnitt 4 ist von einem dei 
dunnwandigen Obergangsbereich mechanisch verstar 
kenden Ringteil 8 umschlossen. 

Die Wirksamkeit der Verhinderung des Warmeruck 

65 flusses ist zudem an der Extruderschnecke 6 dadurcl 
erhoht, daB zwischen dem dem ersten Gehauseabschnit 
2 zugeordneten Mischbereich 12 der Extruderschnecki 
6 und dem dem zweiten Gehauseabschnitt 3 zugeordne 
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len Pfropfbcreich 13 dcr Extruderschnecke 6 cin 
ringformiger Hohlruum 19 ausgcspart ist. Ferncr is l in 
dcm Mischbercich 12 cine in den Hohlruurn 19 
mundende Austauschleitung 20 fur den ZufluB von 
Kuhlwasser angcordnct. 5 

Die Extruderschnecke 6 weist cine /cntralc. im 
Bcreich des Mohlraumes 19 mil Fcingcwindc 37 
verschene. I .iingsbohrung 36 auf, in welche Verschlufi- 
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plaltcn 33 und 34 einschraubbar sind. Von diesen den 
Hohlraum 19 der Extruderschnecke 6 zu beiden Seiten 
begrenzenden VerschluBplatten 33 und 34 dient die dem 
Mischbcreieh 12 dcr Extruderschnecke 6 zugeordnetc 
VcrschluBplattc 33 als Trager fur die Austauschleitung 
20. Die Austauschleitung 20 weist eine konzentrisch 
angcordnctc Kuhlmittclzufuhr 29 und ein ringformiges, 
in Abstandcn geiochtcs Distanzstuck 35 auf. 
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